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La presente invention se rapporte au domaine de la deshydratation, la 
desacidification et le degazolinage du gaz naturel, en utilisant un melange 
d'eau, d'amine et de methanol. 

Le traitement d'un gaz naturel requiert la deshydratation, le 
5 degazolinage lorsque le gaz contient des hydrocarbures condensables, et la 
desacidification de ce gaz lorsque la teneur en gaz acides est trop elevee. 

II est possible de deshydrater et de degazoliner un gaz naturel en le 
refrigerant en presence de methanol pour eviter la formation de glace ou 
d'hydrates. 

10 II est connu de Tart anterieur d'utiliser des solvants chimiques, tels 

que les amines, et des solvants physiques, tels que le methanol ou le 
dimethylether du triethyleneglycol (DMETEG), pour realiser 1'operation de 
desacidification. Les solvants chimiques presentent Tavantage d'absorber les 
gaz acides, meme a des teneurs tres faibles dans le gaz a traiter. II permettent 

15 ainsi d'obtenir des specifications poussees sur le gaz sortant de l'unite de 
desacidification, c'est a dire d'obtenir un gaz contenant moins que 1 % molaire 
de gaz acides. Les solvants physiques permettent d'absorber des quantites 
importantes de gaz acides lorsque les teneurs en gaz acides sont elevees. 
Cependant les solvants physiques permettent plus difficilement d'obtenir des 

20 specifications poussees sur le gaz traite. II est egalement connu d'utiliser un 
melange de solvant physique et de solvant chimique, afin de pouvoir traiter 
des gaz fortement acides, en realisant des specifications poussees sur le gaz 
traite. II est notamment connu d'utiliser un melange d'amine telle que la DIPA 
(diisopropanolamine) ou la MDEA (methyldiethanolamine) avec un solvant 

25 physique relativement lourd tel que le Sulfolane utilise par la compagnie 
Shell. 

Le document FR 2 743 083 propose un procede de deshydratation, 
desacidification et degazolinage d'un gaz naturel utilisant un melange de 
solvants physique et chimique. 
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La presente invention propose de perfectionner le procede propose par 
le document FR 2 743 083. 

5 Ainsi, la presente invention concerne un procede de desacidification 

d'un gaz naturel comportant des gaz acides, dans lequel on effectue les etapes: 

a) on met en contact le gaz naturel avec un premier solvant comprenant du 
methanol, de l'eau et une amine, obtenu a l'etape e) et avec un troisieme 
solvant charge en gaz acides obtenu a l'etape b) pour obtenir un gaz charge 

10 en methanol et un solvant charge en gaz acides, 

b) on met en contact le gaz obtenu a l'etape a) avec un deuxieme solvant 
comprenant du methanol, de Feau et une amine, obtenu a l'etape d) pour 
obtenir un gaz en partie debarrasse des gaz acides et le troisieme solvant 
charge en gaz acides, 

15 c) on detend le solvant charge en gaz acides obtenu a l'etape a) pour liberer 
des gaz acides et pour obtenir un solvant en partie regenere, 
d) on distille dans une colonne de distillation une premiere fraction du solvant 
en partie regenere obtenu a l'etape c) pour obtenir une phase gazeuse 
comportant des gaz acides et le deuxieme solvant, 

20 e) on melange une deuxieme fraction du solvant en partie regenere obtenu a 
l'etape c) avec un quatrieme solvant preleve en un point de la colonne de 
distillation pour obtenir le premier solvant, le point de prelevement etant 
determine pour que le pourcentage molaire en methanol du premier solvant 
soit superieur a celui du deuxieme solvant. 

25 

Le deuxieme solvant peut contenir moins de 1 % en poids de methanol. 
A l'etape d) du procede, le deuxieme solvant peut etre preleve en fond 
de la colonne de distillation. 
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A l'etape e) du precede, le quatrieme solvant pent etre preleve en un 
point situe entire le fond et la tete de la colonne de distillation. A l'etape e), le 
quatrieme solvant peut egalement etre preleve sous forme gazeuse en tete de 
la colonne de distillation et etre refroidi. 
5 A l'etape c) du procede, le solvant charge en gaz acide obtenu a l'etape 

a) peut etre detendu successivement a deux niveaux de pression. 
Le procede selon 1'invention peut comporter les etapes: 

f) on refroidit le gaz obtenu a l'etape b) pour obtenir un gaz pauvre en 
methanol, une phase liquide contenant des hydrocarbures et une phase 

10 aqueuse comprenant du methanol, 

g) avant l'etape a), on met en contact une partie du gaz naturel avec la phase 
aqueuse obtenu a l'etape f). 

A l'etape d) du procede, la premiere fraction du solvant en partie 
15 regenere obtenu a l'etape c) peut etre detendue, puis chauffee par echange de 
chaleur avec le deuxieme solvant obtenu a l'etape d). 

Selon le procede de 1'invention, une troisieme fraction du solvant en 
partie regenere obtenue a l'etape c) peut etre introduite dans la colonne de 
20 distillation, le point d'introduction dans la colonne de distillation de la 
premiere fraction du solvant en partie regenere etant different du point 
d'introduction dans la colonne de distillation de la troisieme fraction du 
solvant en partie regenere. 

25 L'amine peut etre choisie parmi les composes: diethanolamine (DEA), 

methyldiethanolamine (MDEA), methylethanolamine (MEA), triethanolamine 
(TEA), diglycolamine (DGA) et diisopropanolamine (DIPA), ainsi qu'un 
melange de ces amines. 
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Le procede selon 1'invention peut comporter les etapes suivantes: 

h) on refroidit la phase gazeuse comportant des gaz acides obtenue a l'etape d) 
pour obtenir une phase liquide et une phase gazeuse riche en gaz acides, la 
phase liquide etant separee de la phase gazeuse dans un ballon de 

5 separation, 

i) on refroidi la phase gazeuse riche en gaz acides obtenue a l'etape h) et les 
gaz acides liberes a l'etape c) pour obtenir une phase liquide et une phase 
gazeuse, 

j) on introduit la phase liquide obtenue a l'etape i) dans le ballon de 
10 separation. 

Les conditions operatoires du procede selon 1'invention peuvent etre: 
les etapes a) et b) sont realisees a une temperature comprise entre 20°C et 
80°C et a une pression comprise entre 3 MPa absolu et 10 MPa absolu, 
15 - a l'etape c), le solvant charge en gaz acides obtenu a l'etape a) est detendu a 
une pression comprise entre 0,1 MPa absolu et 1 MPa absolu, 
- l'etape d) est realisee a une temperature comprise entre 30°C et 130°C et a 
une pression comprise entre 0,1 MPa absolu et 1 MPa absolu. 

20 D'autres caracteristiques et avantages de 1'invention seront mieux 

compris et apparaitront clairement a la lecture de la description faites ci-apres 
a titre d'exemple en se referant aux dessins parmi lesquels : 

la figure 1 represente schematiquement le procede selon 1'invention, 
- les figures 2 et 3 representent schematiquement des variantes du 
25 procede selon 1'invention. 

Sur la figure 1, le gaz naturel a traiter arrive par le conduit 0. II 
contient, par exemple, du methane, de l'ethane, du propane, du butane ainsi 


5 

que des hydrocarbures plus lourds, de 1'eau et des gaz acides tels que de l'H 2 S 
et du C0 2 et eventuellement des mercaptans. 

Une fraction de ce gaz est envoyee dans la colonne de contact CS dans 
laquelle elle est mise en contact a contre-courant avec une solution de 

5 methanol arrivant par le conduit 12. Au fond de la colonne CS, on elimine par 
le conduit 15 une phase aqueuse substantiellement debarrassee de methanol. 
Le gaz charge en methanol recupere en tete de la colonne CS est melange avec 
le gaz naturel qui n'a pas traverse la colonne CS. Ce melange de gaz est 
envoye par le conduit 1 dans la colonne de contact CA. 

10 Le gaz circulant dans le conduit 1 est eventuellement additionne d'un 

appoint de methanol arrivant par le conduit (a), puis est envoye dans la 
colonne de contact CA. La colonne CA comporte deux sections d'absorption 
CA1 et CA2. Dans la premiere section CA1, le gaz arrivant par le conduit 1 est 
mis en contact a contre courant avec un solvant compose d'un melange d'eau, 

15 de methanol et d'amine, arrivant par le conduit 4. Le gaz sortant de la 
premiere section CA1 est mis en contact a contre-courant dans la deuxieme 
section CA2 avec un solvant compose d'un melange d'eau, de methanol et 
d'amine, arrivant par le conduit 9. La teneur en methanol (en % molaire) du 
solvant arrivant par le conduit 9 est plus faible que la teneur en methanol (en 

20 % molaire) du solvant arrivant par le conduit 4. Au fond de la colonne CA, on 
evacue par le conduit 3 un solvant, charge en gaz acides. En tete de la colonne 
CA, on recupere par le conduit 2, un gaz substantiellement debarrasse des gaz 
acides et charge en methanol. Un appoint de methanol arrivant par le conduit 
(b) permet d'augmenter la teneur en methanol du gaz circulant dans le conduit 

25 2. 

Le gaz sortant de la colonne CA par le conduit 2 est refroidi dans les 
echangeurs de chaleur indirect E5 et E6, puis est envoye dans le ballon 
separateur BR2. Dans le ballon BR2, on separe une phase gazeuse 
substantiellement debarrassee de methanol evacuee par le conduit 13 apres 
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echange de chaleur dans 1'echangeur E5, une phase liquide comprenant des 
hydrocarbures evacuee par le conduit 14 et une phase aqueuse comprenant du 
methanol introduite par 1'intermediaire de la pompe P5 et du conduit 12 dans 
la colonne CS. 

5 Le solvant evacue par le conduit 3 est detendu a un premier niveau de 

pression a travers la vanne VI en liberant une phase gazeuse qui contient au 
moins une partie des hydrocarbures qui ont pu etre coabsorbes dans le solvant 
dans la colonne CA. Les phases gazeuse et liquide obtenues par detente du 
solvant sont separees dans le ballon de separation Bl. La phase liquide, 

10 comprenant du solvant, est evacuee du ballon Bl par le conduit 5. La phase 
gazeuse forme un gaz combustible FG, couramment appele "fuel gas". La 
phase gazeuse peut eventuellement etre debarrassee des gaz acides qu'elle 
contient par lavage dans le ballon Bl avec une fraction du solvant circulant 
dans le conduit 9. Le lavage peut egalement etre realise dans tout autre 

15 systeme approprie connu de Thomme de Tart. 

Le solvant circulant dans le conduit 5 est detendu a travers la vanne 
de detente V2. Les gaz acides liberes par detente sont separes du solvant 
liquide dans le ballon de separation B2. Ainsi, le solvant liquide recupere en 
fond du ballon B2 est partiellement regenere. Les gaz acides sont evacues par 

20 le conduit 6. Une premiere partie du solvant liquide est evacuee par le conduit 
7 puis est melangee avec le solvant circulant dans le conduit 11. Ce melange 
de solvant est introduit par le conduit 4 dans la colonne CA. Une deuxieme 
partie du solvant liquide est detendue a travers la vanne de detente V3, passe 
ensuite dans Techangeur El, dans lequel elle est chauffee par echange de 

25 chaleur indirect, puis est envoyee par le conduit 8 dans la colonne de 
regeneration CR. Dans la colonne CR, le solvant est regenere par distillation. 
Le rebouilleur ER rechauffe le solvant liquide disponible en fond de la colonne 
CR. Le fait de regenerer la premiere partie du solvant circulant dans le 
conduit 7 uniquement par detente permet de limiter la quantite de solvant 


traitee par la colonne CR, et par consequent, de limiter l'energie necessaire 
pour regenerer le solvant issu de la colonne CA. 

Le solvant regenere, c'est a dire substantiellement depourvu de gaz 
acides (la teneur en gaz acides peut etre inferieure a 1 % molaire), est recupere 
5 en fond de la colonne CR. Le solvant regenere est refroidi par echange de 
chaleur indirect avec le solvant circulant dans le conduit 8 dans l'echangeur 
El, puis est refroidi dans l'echangeur E2, puis est introduit dans la colonne CA 
par le conduit 9. 

Le conduit 11 soutire un solvant en un point intermediaire de la 

10 colonne CR, c'est a dire en un point situe au dessus du point de prelevement du 
solvant regenere par le conduit 9. Le solvant circulant dans le conduit 11 est 
pompe par la pompe P2, refroidi dans l'echangeur E7, melange avec le solvant 
circulant dans le conduit 7. Ce melange de solvant est introduit par le conduit 
4 dans la colonne CA. La position du point de prelevement du conduit 11 sur la 

15 colonne CR depend de la composition du solvant que Ton desire introduire dans 
la colonne CA par le conduit 4. Plus le point de prelevement est situe proche de 
la tete de la colonne CR, plus le solvant circulant dans le conduit 11 est riche 
en methanol. Ainsi, on peut ajuster la composition du solvant introduit par le 
conduit 4 dans la colonne CA en fonction de la position du point de 

20 prelevement du conduit 11 sur la colonne CR. De plus, le fait de soutirer un 
solvant riche en methanol de la colonne de regeneration CR permet 
d'augmenter la concentration d'amine du solvant preleve en fond de la colonne 
CR. En effet, la quantite de methanol contenue dans le solvant soutire en un 
point intermediaire par le conduit 11 ne sera pas contenue dans le solvant 

25 soutire par le conduit 9. 

II a ete egalement decouvert qu'il est possible en utilisant le procede 
selon 1'invention, d'obtenir en fond de la colonne de regeneration CR un solvant 
a tres faible teneur en methanol. Dans ces conditions, on obtient en tete de la 
colonne d'absorption CA un gaz traite substantiellement depourvu de 
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methanol. Ce gaz traite ne necessite pas de traitement par refroidissement 
pour recuperer le methanol qu'il contient. Par exemple il est possible d'obtenir 
en fond de la colonne CR un solvant regenere contenant moins de 1 % en poids 
de methanol. Le methanol ainsi separe du solvant est evacue en tete de la 
5 colonne de regeneration et envoye en tete de la premiere section d f absorption 
CA1 par les conduits 11 et 4. Pour realiser une telle separation, il faut se 
placer a une temperature et une pression permettant de rebouillir un liquide 
compose d'amine et substantiellement depourvu de methanol. Par exemple, si 
la pression de la colonne CR est proche de la pression atmospherique, c'est a 

10 dire comprise entre 0,1 MPa et 1 MPa absolu, la temperature en fond de la 
colonne CR peut etre comprise entre 110°C et 130°C. 

La phase vapeur evacuee en tete de la colonne de regeneration CR est 
refroidie dans le condenseur E3. Apres refroidissement, la phase liquide riche 
en methanol est separee des gaz acides dans le ballon BR1. La phase liquide 

1 5 riche en methanol est envoyee en tete de la colonne CR par Tintermediaire de 
la pompe P3. Les gaz acides issus du ballon BR1 sont melanges avec les gaz 
acides circulant dans le conduit 6. Le melange de gaz acides est refroidi dans 
les echangeurs E8 et E4, puis introduit dans le ballon B3. La phase liquide 
riche en methanol obtenue en fond du ballon B3 est introduite dans le ballon 

20 BR1 par Tintermediaire de la pompe P4 et du conduit 17. Les gaz acides 
obtenus en tete du ballon B3 sont rechauffes dans Techangeur E8 par echange 
de chaleur avec le melange de gaz acides provenant du ballon BR1 et du 
conduit 6, puis sont evacues par le conduit 16. Les gaz acides evacues par le 
conduit 16 peuvent etre liquefies et injectes dans le sous-sol, par exemple dans 

25 un puits petrolier. 

Le procede selon Tinvention permet d'une part de regenerer une partie 
du solvant par simple detente, ce qui est economique, et d'autre part de 
pouvoir ajuster les teneurs en methanol dans les deux sections d'absorption 


m ■ 
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CA1 et CA2. Ainsi, le procede selon 1'invention permet de traiter un gaz 
fortement acide car pendant Fetape a), le premier solvant riche en methanol 
permet d'absorber la majorite des gaz acides, et pendant l'etape b), le solvant 
riche en amine permet d'absorber les gaz acides restants. 

5 

Un exemple de mise en oeuvre du procede selon 1'invention tel qu'il a 
ete defini ci-dessus est donne ci-apres en relation avec la figure 1. Le gaz de 
charge arrive par le conduit 0 a une temperature de 45°C et une pression 
absolue de 7,6 MPa avec la composition suivante (en pourcentage molaire): 

10 

H 2 Or 0,14 % 

N 2 : 1,09 % 

CO a : 3,84 % 

H 2 S: 21,78 % 
15 C a : 52,85 % 

C 2 : 11,40 % 

C 3 : 6,00 % 

iC 4 : 0,82% 

C 4 : 1,61 % 
20 C 5 : 0,33 % 

C^: 0,11% 

RSH: 0,03 % 

Dans la colonne CS, le gaz est mis en contact avec la solution aqueuse 
25 de methanol arrivant par le conduit 12 et ressort de la colonne CS charge en 
methanol. II est alors introduit dans la colonne d'absorption CA. 

Apres avoir ete lave par un solvant riche en methanol arrivant par le 
conduit 4 en tete de la section CA1, ce gaz est lave par un solvant riche en 
diethanolamine (DEA) arrivant par le conduit 9 en tete de la section CA2. Le 
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gaz ressort debarrasse de ses gaz acides et est refroidi a -3G°C dans les 
echangeurs E5 et E6 apres ajout de methanol par le conduit (b). On recupere 
dans le ballon triphasique BR2 une phase gaz desacidifiee, deshydratee et 
degazolinee evacuee par le conduit 13, une phase hydrocarbure liquide evacuee 
5 par le conduit 14 et une phase aqueuse methanolee evacue par le conduit 12 
vers la colonne CS pour recuperer le methanol par stripping avec une fraction 
du gaz arrivant par le conduit 0. On evacue par le conduit 15 en fond de la 
colonne CS une phase aqueuse pauvre en methanol (98,91 % molaire d'H 2 0). 

Le gaz trait6 evacue par le conduit 13 contient 4,4 ppm de H 2 S et 

10 2,9ppmde C0 2 . 

Le solvant charge en gaz acides recupere en fond de la colonne CA est 
detendu a 2,6 MPa absolu pour liberer les hydrocarbures coabsorbes. Ceux-ci 
sont laves dans le ballon Bl par une fraction de solvant regeneree soutiree du 
conduit 9. Le solvant debarrasse des hydrocarbures dissous circulant dans le 

15 conduit 5 est detendu a une pression de 0,4 MPa absolu a travers la vanne V2 
pour liberer une partie des gaz acides dissous qui sont envoyes en tete de la 
colonne CR par le conduit 6. Une fraction du solvant partiellement regenere 
est renvoyee en tete de la premiere section de CA1 par le conduit 7 alors que 
l'autre fraction est envoyee a la colonne de regeneration CR apres detente a 

20 0,24 MPa absolu a travers la vanne V3 puis rechauffage dans Techangeur El. 
Un debit de solvant regenere a faible concentration en methanol (11,40 % 
molaire) est recupere en fond de la colonne CR et envoye en tete de la colonne 
CA. Une fraction de solvant a forte concentration en methanol (19,93 % 
molaire) est soutiree de la colonne CR par le conduit 11 et est envoyee avec le 

25 solvant circulant dans le conduit 7 en tete de la section inferieure de CA1 
apres refroidi ssement par E7. Le point de soutirage du conduit 11 est situe 
entre le fond de la colonne CR et le point d' alimentation de la colonne CR par 
le conduit 8. 


11 

Le solvant envoye en tete de la colonne d'absorption CA par le conduit 
9 contient en fraction molaire 0,26 % de H 2 S et 0,08 % de CG 2 . Le solvant 
evacue du ballon de separation Bl et envoye a la colonne d'absorption par le 
conduit 7 contient en fraction molaire 1,93 % de C0 2 et 4,44 % de H 2 S. 

5 Enfin, les gaz acides en tete de la colonne de regeneration CR 

contenant du methanol et de 1'eau sont refroidis a temperature ambiante par 
Techangeur E3 pour generer un reflux renvoye vers la colonne CR par la 
pompe P3. Les gaz acides en sortie de BR1 sont refroidis dans E8 et E4. La 
fraction de methanol qu'il contiennent est recyclee vers BR1 et les gaz acides 

10 sont evacues par le conduit 16 apres rechauffage dans Techangeur E8. 

Les elements des figures 2 et 3 ayant les memes numeros de reference 
que sur la figure 1 designent des elements identiques. 

15 Sur la figure 2, par rapport a la figure 1, le point de prelevement du 

conduit 11 a ete modifier Le conduit 11 preleve une fraction de la phase liquide 
riche en methanol obtenue dans le ballon BR1. Cette fraction est melangee 
avec le solvant circulant dans le conduit 7, le melange etant introduit en tete 
de la section d'absorption CA1. 

20 

Sur la figure 3, par rapport a la figure 1, le solvant liquide issu du 
ballon B2 est separe en trois parties. Une premiere partie du solvant est 
melangee avec le solvant circulant dans le conduit 11, le melange etant 
introduit en tete de la section d'absorption CA1. Une deuxieme partie du 
25 solvant est detendue a tr avers la vanne V3, puis echange de la chaleur dans 
El avec le solvant regenere circulant dans le conduit 9, puis est introduit dans 
la colonne CR. Une troisieme partie du solvant est detendue a travers la vanne 
V4, puis est introduite dans la colonne CR a un niveau situe au dessus du 
niveau d'introduction de la deuxieme partie de solvant dans la colonne CR. 


1er depot 
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Les colonnes d'absorption CA et de regeneration CR peuvent etre a 
plateaux ou a garnissages. On peut utiliser differents types de plateaux et/ou 
de garnissages, en vrac et/ou structures. 

Les echangeurs de chaleur El a E8 peuvent etre a tubes et calandre, 
ou a plaques, soit en aluminium brase, soit en acier inoxydable. 

Sans sortir du cadre de 1'invention, la regeneration peut etre realisee 
dans deux ou plusieurs colonnes de distillation operant dans des conditions de 
pression et de temperature diffe rentes. II est ainsi possible par exemple 
d'obtenir des fractions de gaz acides de compositions differentes, par exemple 
une fraction concentree en C0 2 et une fraction concentree en H 2 S. 

Differentes amines peuvent etre utilisees dans le procede selon 
Tinvention. On peut notamment utiliser des amines secondaires telles que la 
diethanolamine (DEA) ou des amines tertiaires telles que la 
methyldiethanolamine (MDEA). II est possible d'utiliser ces amines pures ou 
en melange. II est egalement possible d'ajouter differents additifs visant a 
limiter la degradation de l'amine par oxydation ou a limiter le moussage. 

II est avantageux d'utiliser une amine selective pour l'H 2 S. Ainsi, on 
separe le C0 2 contenu dans le melange de solvants lors de la detente a travers 
les vannes VI et V2. L r H 2 S est separe du melange de solvants au cours d'une 
regeneration par distillation. 


J% - 
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REVINDICATIONS 


5 1) Procede de desacidification d'un gaz naturel comportant des gaz acides 

dans lequel on effectue les etapes: 

a) on met en contact le gaz naturel avec un premier solvant comprenant du 
methanol, de Teau et une amine, obtenu a Tetape e) et avec un troisieme 
solvant charge en gaz acides obtenu a Tetape b) pour obtenir un gaz charge 

10 en methanol et un solvant charge en gaz acides, 

b) on met en contact le gaz obtenu a Tetape a) avec un deuxieme solvant 
comprenant du methanol, de Teau et une amine, obtenu a Tetape d) pour 
obtenir un gaz en partie debarrasse des gaz acides et le troisieme solvant 
charge en gaz acides, 

15 c) on detend le solvant charge en gaz acides obtenu a Tetape a) pour liberer 
des gaz acides et pour obtenir un solvant en partie regenere, 
d) on distille dans une colonne de distillation une premiere fraction du solvant 
en partie regenere obtenu a Tetape c) pour obtenir une phase gazeuse 
comportant des gaz acides et le deuxieme solvant, 

20 e) on melange une deuxieme fraction du solvant en partie regenere obtenu a 
Tetape c) avec un quatrieme solvant preleve en un point de la colonne de 
distillation pour obtenir le premier solvant, le point de prelevement etant 
determine pour que le pourcentage molaire en methanol du premier solvant 
soit superieur a celui du deuxieme solvant. 

25 

2) Procede selon la revendication 1, dans lequel le deuxieme solvant 
contient moins de 1 % en poids de methanol. 
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3) Precede selon Tune des revendications 1 et 2, dans lequel a l'etape d), le 
deuxieme solvant est preleve en fond de la colonne de distillation. 

4) Procede selon l'une des revendications 1 a 3, dans lequel a l'etape e), le 
5 quatrieme solvant est preleve en un point situe entre le fond et la tete de la 

colonne de distillation. 

5) Procede selon Tune des revendications 1 a 3, dans lequel a l'etape e), le 
quatrieme solvant est preleve sous forme gazeuse en tete de la colonne de 

10 distillation et est refroidi. 

6) Procede selon l'une des revendications 1 a 5, dans lequel a l'etape c), le 
solvant charge en gaz acide obtenu a l'etape a) est detendu successivement a 
deux niveaux de pression. 

15 

7) Procede selon Tune des revendications 1 a 6, dans lequel: 

f) on refroidit le gaz obtenu a l'etape b) pour obtenir un gaz pauvre en 
methanol, une phase liquide contenant des hydrocarbures et une phase 
aqueuse comprenant du methanol, 
20 g) avant l'etape a), on met en contact une partie du gaz naturel avec la phase 
aqueuse obtenu a l'etape f). 

8) Procede selon Tune des revendications 1 a 7, dans lequel, avant l'etape 
d), la premiere fraction du solvant en partie regenere obtenu a l'etape c) est 

25 detendue, puis chauffee par echange de chaleur avec le deuxieme solvant 
obtenu a l'etape d). 

9) Procede selon l'une des revendications 1 a 8, dans lequel, une troisieme 
fraction du solvant en partie regenere obtenu a l'etape c) est introduite dans la 
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colonne de distillation, le point ^introduction dans la colonne de distillation de 
la premiere fraction du solvant en partie regenere etant different du point 
d'introduction dans la colonne de distillation de la troisieme fraction du 
solvant en partie regenere. 

5 

10) Procede selon Tune des revendications 1 a 9, dans lequel 1'amine est 
choisie parmi les composes diethanolamine, methyldiethanolamine, 
methylethanolamine, triethanolamine, diglycolamine et diisopropanolamine. 

10 11) Procede selon Tune des revendications 1 a 10, dans lequel: 

h) on refroidit la phase gazeuse comportant des gaz acides obtenue a Tetape d) 
pour obtenir une phase liquide et une phase gazeuse riche en gaz acides, la 
phase liquide etant separee de la phase gazeuse dans un ballon de 
separation, 

15 i) on refroidi la phase gazeuse riche en gaz acides obtenue a Tetape h) et les 
gaz acides liberes a Tetape c) pour obtenir une phase liquide et une phase 
gazeuse, 

j) on introduit la phase liquide obtenue a 1'etape i) dans le ballon de 
separation. 

20 

12) Procede selon Tune des revendications 1 a 11, dans lequel: 
les etapes a) et b) sont realisees a une temperature comprise entre 20°C et 
80°C et a une pression comprise entre 3 MPa absolu et 10 MPa absolu, 
a 1'etape c), le solvant charge en gaz acides obtenu a 1'etape a) est detendu a 
25 une pression comprise entre 0,1 MPa absolu et 1 MPa absolu, 

1'etape d) est realisee a une temperature comprise entre 30°C et 130°C et a une 
pression comprise entre 0,1 MPa absolu et 1 MPa absolu. 
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